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Die Erfindung betrifft ein scrdeiffcestandiges Dekor- 
laminat, bei dem die Abschl eifb esta* n digkeit der Ober- 
flacrie durch Verwendung eines Silichundioxyd enthalten- 
den. Beschichtungsmittels erhoht ist und die eine verbes- 
serte Oberflachenerechemung aufweisen. Laminate xnit 
Oberflachen mit einer Vlelzahl von vorteflhaften Eigen- 
schaffeo sind bekannL Wegea der zunehmenden Ver- 
wendung von ScMchtstoffen als B eschichtungswerkstoff 
fiir Tische, Theken, Sehreibtische, Haushaltmobel, 
Bodenschichten und andere Zwecke, sowohl fiir techni- 
sche Verwendung ais auch fiir Hausgebrauch, steigen 
die Anfordeningen an dsrartige Schichtstoffe in zuneh- 
mOTdean Masse. Die wahisdheMkh w&htigste EinaeJ- 
eigHoachaft der SchadstetoSe dst ihrje Aimixnznmgs- und 
Abschleifbestandigfceit, doch knnnten durchgreifende 
Verbesserungsn dieser Eigenschaften bisher nicht erzielt 
werden. Der Hauptgrund hierfur beruht in der Vlelzahl 
von scheinbar zueinander in Widerspnich stehenden 
Eigenschaften, welche die Oberflache des Schichtstoffes 
gjeichzeitig besitzeu muss. Jede Verbesserung der Ab- 
scHeifbestandigkeit hat fast immer eine nachteilige Wir- 
kong auf eine oder mehrere andere Eigenschaften der 
Laminatoberflache. Ein ubliches Laminat, etwa ein 
Dekodaminat, besitzt drei Hauptteile: eine Schutzober- 
flachenschicht, eine bedruckte oder bemusterte Schicht 
untexhalb der Schutzschicht und eine Kernschicht, wel- 
che die Schutzschicht and die Dekorschicht tr&gt. Was 
das Problem dor Ahschka£b^andagkie& betrffit, ist dear 
kritEsrihe Ts3 dss VerirandHtafifies iiaiikiich die Sctatz- 
schichi ouf dar Oterflaohe, Dies© Sohiutachacfct bestefet 
fast immesr raus eonean B$at£ aus d!unchsiahtijgem Anfiage- 
papier, zkrem aogzmmsbm «Oveday», das milt ekxean 
frartbaxen Harz, medst Meiamin, dmpr^gniert ist. Dieses 
Deckpapier ist moist ein sehr hochwertiges dunnes 
Papierblatt aus gereinigter Viskose, Reyonfasern, Cellu- 
losefasern oder ahnlichen Werkstoffen, oder aus 
. Mtschungen der genannten Werkstorf e. 

Bisher warden Saichrm- bzw. Siliciumdioxyd enthal- 
tende Stoffe in Beschichtungsmassen allgemein zur Ver- 
besserung der Abschleifbestandigkeit verwendet Wenn 



jedoch derardge Stoffe in Beschichtungsmittel eingear- 
beitet werden, die zur Verwendung fiir die oben be- 
schriebenen Schichtstoffe bestimmt sind, wird zwar eine 
verbesserte Schleiffestigkeit erhalten, doch zeigt das 

e l^hnrinat im aJlgemskiea e&ne scMedhte HaainnssfbasEan- 
digbA, emie unigenugende Kfebe&t dm Dnuckbiljdes, 
sprode Oberflachen oder in vielen JFallen mehrere der 
genanntisn Nackteile gemsinwrrn. Demeafcspnechead and 
Versuche zur Verwendung von siliciumhaltigen Stoffen 

id einschliesslich von Siliciumdioxyd, Silikaten, Glasfasern, 
Ton, Ashest und deigfekiien zwar bozll^ijch dler Brho- 
hung der ScUeifbestandigkeit exfolgreich, bewirken 
jedoch stets nachteilige Wirkungen auf eine oder meh- 
rere der ubrigen Eigenschaften der "Lamin atobcrflach e . 

is Es wurde gefunden, dass einer der Hauptgrunde fur die 
oben erwahnten Schwierigkeiten die Tatsache ist, dass 
das Overlay-Blatt die homogene Verteilung des silicium- 
haltigen Materials in dem Harz verbmdert, wobei das 
Overlay-Paper wie ein Filter fur das sffiriumhaltige 

so Material wirkt So enthalt z, B. ein durch Impragnieren 
eines Overlay-Papiers mit einem Harz, das f einzermah- 
Imea SaBCTMoidfoxydmsM eoitbait, erftalten© impra^ 
gn^Tte Overlay an dier Ofceaseaue und Un£ersedte leine sili- 
durndioxydreiche Harzschicht und in der Mittc eine sili- 

as ciumdioxydarmc Harzmasse. Schleifprirfungen an derar- 
tigen Laminaten zeigten, dass die ScUeifbestandigkeit 
an d'er Obensastie der Ober^Bacho bxx&h, an dear Mite ams- 
tienonoesillSinhL gfednijg ond am Hcodtaa des Overfays bodi 
ist. Benm Verauoh der VeiwEoxtog von feamerem als ge- 

ao jnaMeiDem Silicinmdiaxyd, z. B. sdbhmfieajfiem Silicinimj- 
tfioayd dar Sftidiimd^xyd^Amxgp^ 2junn Eczaeten ekuer 
gjQekjurrassdgen VerteaLung von Silkaiiirtdioxyjd imy&dxEfib 
des Ovierlay-Blaifies enteeetoa Sdrwierigjfcetoi bei der 
Besciiichtniirijg. Deb BesnMctorngsniasae: wind so dass 

ss dias Overlay nkfot genugond Harz aufnimrat. Dies batei- 
tat, dass dfe HaTzXasxng cane so Jhcafce Viskiasdlsft besitzt, 
dass sie vom Overlay nicht au%esangt vAtxL 

Bestimmte Schichtstoffe fur Dek orations- und an- 
dere Zwecke, insbesondere solche fur ikntreflektierende 

«o C&edaahen, z, B. Tlsofae adar Trrakm, Bodenbelage 
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oder dergteichen, besitzen normalerweise einen uner- 
wiinschten Glanz. Es ist uhlich, diesen Glanz durch Bur- 
sten der Lammatoberffiche mit SchleifrSdeni oder 
ScMedfkissen zu venmndem, wobei die R2der, Kissen 
Oder Biirsten metallische oder andere schleifende Fas em 
enthaltetL Gegebenenf alls werden zus&tzlich noch Auf- 
schlammungen f einer Schletfmittel verwendet Es wurde 
gefunden, dass bei der Glanzvenninderangsbehandtaig 
der oben erwahnten Werkstoffe, die erne Silicmmdioxyd 
und feinzerteflte Faserstoffe in Form einzelner Fasern 
entnaltende OberMchenschiclit aufweisen, uner- 
wiinschte Flecken oder GlaiiTaingleichfnassigkeiteii 
(MaranurimHigen) aufitreten, wdlcte das Aaissahen der 
T^minate und ihren Marktwert verrnindern. Dies gilt 
insbesti g K Bgre fiir Dftlocmtafmfngrfie, das unfcer vetrstdri^deareai 
BlckmnJflekL und ranter verta^srfehm Lkdittoikigini- 
gen betrachtet werden. 

Ein Hauptziel der Erfmdung besteht darin, Lami- 
nate zu erhalren, die eine verbesserte Abschleiffestigfceit 
aufweisen und die mogKchst nach einer Behandlang zur 
Glanzveimmderung auf ihrer gesamten Oberflache 
einen gtocbmassrgen Mattglanz aufweisen bzw. frei von 
Flecken oder Mannorisierungen sincL Es wurde gefun- 
den, dass diese und andere Ziele und VorteUe durch 
Fortiassen des Overlay-Papieres aus der Oberflache von 
Dekorlaminaten und Ersatz des Overlay-Papiers durch 
eine Zubereitung erzielt werden konnen, die ein hartba- 
res Harz, Siliaumdioxyd und ein nrikrokristaliines Cel- 
lulosematerial enthalt, das einen Brechungsindex auf- 
weist, der praktisch gleich dem des geharteten Harzes 
ist Durch Verwendung des mikrokristefiinen Cellulose- 
materials pnctpTlp. des oben erwahnten Fasennaterials 
werden die oben erwahnten Schwierigkeiten einschliess- 
lich von Flecken, Mannorierungen oder unterscrnerHi- 
chean {tya*** ubecwuixdien, untd cs fcairm €&oe SiMcdiiirKK- 
oxyd eoitihi^tenttfe Bg^hdicfcM |, 'iB g7 i ni ^^ verwendet 
werden, die nicht nur die Schleofbestandigkeit des Lami- 
nates erhoht, sondcrn sowohl die Fleckbildung bzw. 
Marmorierung verhindert als auch Klarheit, Fleckbc- 
standigkeit und Sichtbarkeit des Dekors durch die 
Schutzoberflache verbessert. 

Das liner verweinjfejte milnTnlcristaflftnfl CeKniloseaiia- 
terial ist billiger als das friiher verwendete Overlay-Pa- 
pier und schneidet beim Vergleich mit den Kosten der 
oben erwahnten faserigen Materi alien gunstig ab. Fer- 
nerhin werden die Arbeitskosten der Handhabung des 
Overlays ausgeschaltet Ausserdem ermoglicht die Er- 
finrfTing die Verwendung einer geringeren Gesamtmenge 
an Harz als bei Verwendung von Overlay, da weniger 
Harz zur Impragrderung des Druckblattes erforderHch 
ist Bei der Herstelmng der iiblichen Dekorlaminate 
wurde normalerweise eine grossere als tatsachlich exf or- 
derliche Harzmenge fur die Impragnierung des Overlays 
verwendet, da haufig ein Teil dieses Harzes in das 
Druckblatt wandert Bei der HersteHung von Laminaten 
gemass der Erfmdung tritt ein geringerer Fluss aus der 
BescMchttrngsmasse in das Druckblatt auL Als Folge 
hiervon bleibt trotz Anwendung einer geringeren Ge- 
samtharzmenge ein grdsserer Harzanteil in der auf der 
Oberflache beflndlichen Schutzschicht wo es am dring- 
^cfesten eafemfearfich ist. Es ist wtioiscfaaasmBGt, dass in 
der Schutzoberflache des Laminates eine grdssere Harz- 
rnenge vorhanden ist, da das Harz selbst eine grdssere 
e^geaie Abnufiznini^be^inx^g^ieQit a$s ssSbst ein Overlay- 
Papier oder das hiex verwendete feinzerteilte mikrokri- 
stalline Cellulosematerial aufweist Ferner ist die 
Schleitfesti^ceit der Kombination von Harz und Silici- 
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umdioxyd von Natur aus hSher als die Schleffbestandig- 
keit des Harzes selbst Dementsprechend hat die erfin- 
dungsgemasse erhaltliche fertige Schutzschicht auf der 
Oberflache sowohl von Natur aus eine sehr hohe 

e Schleitbestartdigjceit als auch eine erhebliche Dicke. 

Zum besseren Verstandnis der vorliegenden Erfin- 
dung soil zunachst die Funktion des Overlay -P apieres in 
dfem fffljcfaaa DatotftaiiiiiifffliteTi erfeitejt wetdart. Das 
Overlay-Blatt besteht aus Overlay-Papier, das mit einer 

id Schutzschicht aus Harz inrpragniert ist Das Overlay-Par 
pier erfnllt bei den iiblichen Laminaten vier wesentliche 
Funktionen: 

(1) Zunachst wirkt es als TrHger fur das Harz der 
Schutzschicht Diese Wirkung ist in erster linie eine 

is Handhabungs- oder Verarbeitungisfunktion, namlich die 
eines mechanischen Tragers des Harzmaterials. 

(2) Das Overiay-Papier wirkt auch als eine Sperre 
zur Vermindexung des Flusses. Die Fasern des Overlays 
hemmep den Fluss des fur die Schutzschicht bestimmteu 

so Harzes und soUen einen Harzfluss in das Druckblatt so 
wirksam als mdglich vermeidext- Eine bestimmte Mia- 
destmenge an Harz muss auf der Oberseite des Druck- 
blattes vexbleiben, so dass eine ausreichende Harzver- 
teilung auf der Oberflache gewarirleistet ist 

as (3) Eine dritte Funktion des Overlays besteht in der 
Skelettwirkung, durch welche eine bestimmte kritische 
Dicke der Oberschicht fiber dem Druckblatt (meist 
0,05-0,08 mm) gewahrleistet ist Das Overlay zusam- 
men mit dem Harz kann nur bis auf eine bestimmte 

so Dicke zusammengedriickt oder komprirniert werden, 
was natiirHch vom angewendc ten Druck und der Dichte 
des Overlay-Blartes abhangt Wird eine Dicke von 
0,075 mm gewunscht, so ist eine bestimmte Dicke und 
Dichte des Oveday-Blattes zum Brzielen dieser Dicke zu 

as verwenden. 

(4) Die vierte Funktion des Overlays ist eine Ver- 
starknng. Die Verwendung von Harz allein fuhrt zu 
einer Oberflache mit Briichen oder Haarrissen. Bei Ver- 
wendung eines Overlays zusammen mit dem Harz halten 

40 die Fasern des Overlay-Papiers das Harz zusammen, so 
disss eixUi3 Bruch- und Ris(S^x2idnnxg ff^f Harzes v^erminidieri 
wird. 

Es wurde gefunden, dass die oben erwahnten vier 
Funktionen auch dann gewahrleistet sind, wenn ansteue 

as des Overlay-Blattes eine Masse oder Zubereitung fur die 
OberMchenbescMchtung verwendet wird, die feinzer- 
^e fltes makrokiistelloaies CeliuIosacnaitErial eolhalt Die 
Verwendung derartiger Zubereitungen fur die Oberfla- 
chenbescMchtung gestattet die Einarbeitung eines 

so schleifbestandigen Materials in die Zubereitung fur die 
OberMdienbeschichtung ohne nachteilige Nebenwir- 
kungen. 

Die Zubereitung zur Oberflachenbescfiichtung ge- 
mass der Erfindung enthalt ein hartbares Harz, Sflici- 

55 umdioxyd und ein mikrokristalhnes Cellulosematerial , 
das einen Brechungsindex aufweist, der mindestens an- 
nShernd gleich dem des hartbaren bzw. geharteten Har- 
zes ist, wobei die Zubereitung in gehartetem Zustand 
klar und in hohem Masse dorchscheinend ist. Bei einer 

go bevorzugten AusfUlurungsfbrm des Verfahrens wird ein 
mit hartbarem Harz impragniertes Druckblatt mit der 
obigen Zubereitung fur die OberflSchenbeschichtung 
versehen, welche ein hartbares Harz, SiKciumdioxyd 
und ein feinzerteiltes mikrokristallines Cellulosematerial 

03 enthalt, dessen Brechungsindex sich dem des geharteten 
Beschichtungsharzes annahert Das impragnierte und 
beschichtete Druckblatt wird darm getrocknet und ein in 
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ublicher Weise hergestelLtes Blattmaterial fur den Kern 
in Schichtform aufgestapelt, wobei das getrocknete 
Dmckblatt auf die Oberseite der Kernlage bramt Die 
eaazeton BMtter wendm dasm bei erhoMen Tamp©- 
raturen und Drucken zu einem mehrteiligen Laminat 
gefbrrnt* 

In den Zedchnnngen zeigt beispielsweise 

Fig- 1 eine schematische Darsteflung einer Vorrich- 
tung zum Impragnieren und Beschichten eines nassen 
Druckpapieres in kantinmerlichean Betrieb; 

Fig. 2 eine augdnandergezogene DarsteHung eines 
rtiflfih ibskanntai Vecfiahretii •hecgestseB.tien I^niinafces, umd 

Fig. 3 eine auseinandergezogene DarsteHung eines 
erfindungsgemMss hergestellten Laminates. 

Die zom Impragnieren der erfindungsgemass herge- 
stellten Laminatkerne verwendeten Harze konnen die 
fur die Herstellung von Laminaten iiblichen hartbaren 
Harze seiru Das meist verwendete Harz dieser Art ist ein 
Kondensat axis einem Phenol irad einem Aldehyd end 
meist ein alkalis ch katalysiertes Ph cnol-Formaldchy d- 
kondensat. Die Kernlage des erfindungsgemUssen Lami- 
nates kann jedoch entsprechend den jeweHs gewunsch- 
itea Eigearschateai und dec Herpteteng cte& Kerns so- 
wohi beza^ich. Zmmimsns^simg dtes Kenrres sefthst als 
auch bezuglich des Impragnierongsharzes abgeandert 
werden. Beschaffenheit und Aufbau des Kernes ist fur 
die Erfindung nicht kritisch. Das Harz zom Impragnie- 
ren und Beschichten der Oberflache der vorliegenden 
Laminate ist vorzugsweise ein Kondensat von Melarain 
und einem Aldehyd, well derartige Harze eine ausge- 
zeichnete Bestandigkeit gegen Abnutzung mid Verfar- 
bung aufweisen und in hohem Masse durchscheinend 
smcL Es konnen jedoch auch Harze verwendet werden, 
die ans anderen Aminotriazanen, aus Harnstoff oder 
Dicyandlamid hergestellt sind, sowie leichte hochgerei- 
nigte Phemolhartze, Poiyesteiwae wde die mftges&ttigtcn. 
Alkyd-Vmylmonomertypen, Acrylhaize, vernetzte 
^insane BOarze oder Atfa«^Jii±faiH&» 

Ein Bei spiel fur ein spezielles Mdaminharz zur Ver- 
wendung fur die Qberfl H ch ertimpragnieru ng un vorlie- 
genden Zii^iirtmnnihning ast can modafizfertes ReakiiGn&- 
prodnikt ans Mclamin uand FormakJehyd. Dieses Harz 
ist ein weisses, freifhessendes Pulver, das msbesondere 
fiir die Benandiung von Paper zur Verwendung fur 
Dekoriaminaie bestimmt ist. Das Harz ist leicht hn Was- 
ser oder in Alkoholwassermischungen loslich und liefert 
eine Ware farblose Lttsung, die bei einem Feststoffgehalt 
von 50 % rnindestens zwei Tage bei Raumtemperatnr 
stabdl ist. Typische Eigenschaften einer 50 Voigen wass- 
rigen L6sung dieses Harzes bei 25° C sind unter ande- 
rem ein pH von 8,8—9,6, eine Vlskositat nach Gardner 
von A— B und ein Feststoffgehalt bei maximaler Ver- 
dunnung in Wasser von 26 °/o. 

Bin hier verwendbares Phenolharz ist ein hellgefarb- 
tes hartbares Phenolfonnaldehyd-Mehrzweckharz. Fin 
typischer Polyester fur die BescMchtnng des Druckblat- 
tes ist ein hartbares Mehrzweckharz, wie es dnrch Um- 
setzung von 2 M61 Propylenglycol, 1 Mol Maleinsaure- 
anhydrid und 1 Mol Phfh alsg ureanhydrid und Copoly- 
merisation von 70 Teilen des so ernaltenen Polyesters 
mit 30 Teilen Styrol erhaltiich ist. Das fiir die vorlie- 
gende Erfindung verwendete Silicniundioxyd ist ein fein- 
zenfcealtiss rekrwaisses MeM eras SnMc&mcidkssyd, Silactan- 
dtaozyd dieser Act ist pcaktisoh, neines SiO a . Ein typiBches 
SSicaniindiDxyd emifihalt zn 97 Gsw.-% Tdlchen von we- 
mgsr afe 30 Mflrrym hai earner fa^^rmttJirhein PaTtrfoO- 

(gross© von 3 Mikron amd fist praktisoh fned von TeMohen 
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mit Grdssen von liber 40 Mikron- Der Farbwert (Re- 
flexion) betoagt 83,5, die speaafische Oberflachie 5400 
cmHg. Der pH tetr^gt 7,0, die Scnuttdichite etwa 10 
kg/m s und dar Edsen^halt, <ansgedriidkt als FtesO s , 230 

e Tefte pcro Mffiaa. Em andDdes typisches Sak^amdroxyd 
zes@t erne Parttfce^rosse van 0,9 entepraohend einem 
SSebwect temsec als 125 Maschon/om bea eanem Farbwert 
<ReQexiatt) von 83,5. Etwa 99^ Gew^»/a dieses SiKcium- 
jdjoxydes ze^gea eine TedXchmgrosoe von -wenager als 43 

io Mikran und eine matfUens T«&chenfgrosse vooi ofcwa 11,9 
MSkxiOEL Die spezi&che CfeexfEaohe dieses Materials be- 
itragt 7300 orn^/g, dor pH 7 A Die ScMittdkafe des Ma- 
teoafe babnagt 11 kg/cm 3 und der F.is^tigfthift^ aajsge- 
drik±t oib Fe*O s , 190 Teile pro Mffion. Ean weoteres ge- 

is e^netes SaUcjarndkayd besatzt eine m&ttae Partikel- 
grosse van 7,2 Mikron, wobei praktisoh kedncs der Ten- 
chen tgrosser ails 30 Mikron ist Dieses Material wind als 
c25 MScran SiIkajura<Koxyd> bezescfusat 

Es konnen auch Mischungen der beschriebenen Sih- 

fio cdumdloxydtypen verwendet werden. Allgemein konnen 
feinzerteilte Silidumdioxyde verwendet werden, die 
praktisch frei von Fremdfarben sind. Naturliches SOici- 
umdioxyd in Form von Mehl liefert ansgezeichnete Er~ 
gdtafesa. D5b mamnate Paiitikjeigro^ des ^dumdi- 

85 oxyds wird misdst mehr dmrcih die Veirajdbtdfcang als dnrch 
das Produkt bestimmt, wobei Siliciumdioxyde mit Parti- 
kelgrossen von bis etwa 40 Mikron bei einem Mittelwert 
von 5—10 Mikron bevorzugt sind. Die Verwendung von 
fakuarcn SiKojtnmidTOxydQn, z. B. S£tka(um]a%>zyoW^e!rogel 

ao bringt in der Regel keine Vorteile. Die Parti kelgrosse 
bzw. die Menge des Siliciumdiozydes hangt vom Aus- 
mass der gewiinschten Abschleiffestigkeit der Laminat- 
oberflache und den Verfahrensbedingungen ab. Silici- 
umdioxydmengen von mehr als etwa 30 Gewichtsteflen 

as auf 100 Tedle Harz (Feststoffe) bringen Schwieri^keiten 
dnrch Trubung mit sich. Mengen von nur 5 Teilen zei- 
gen bereits eine vorteilhafte Wirkung auf die Abniit- 
zungsbestandigkeit. 

Die erfmdungsgemass verwendete mikrokristalline 

4£i Cellulose kann durch Hydrolyse rentier CelluJosefasem 
unter stark sauren Bedingungen erhalten werden, 
wodurch die amorphen Komponenten der Fasern ent- 
fernt werden und lediglich Mikrokristalle zuriickbleiben, 
die durch eine Mischbchandlung unter Scherbeanspru- 

45 chnng ihre faserige Struktur verlieren. Das sogenannte 
mikrokristalline Material der vorliegenden Erfindung ist 
ein gleichmassig r eines Mehl mit koEoidalen Abmessun- 
gen in Form sehr kleiner Flocken. Dieses Material kann 
durch Vermischen mit Wasser, insbesondere in einer 

tso Mischanlage mit hoher Scherbeanspruchung, leicht ge- 
Iiert werden. Dieses Material ist weder in trockener noch 
in Gelform faserartig. Bel niedriger mikroskopischer 
Vergrosserung erscheint das Material vor der Verarbei- 
tung zwar in Form von Faserfragmenten, wie sie beim 

sb Vermahlen von CeHuloseflocken erhalten werden. Bei 
verstfirkter Vergrosserung zeigt sich jedoch, dass ge- 
mahlene CeHuloseflocken in jeder Hinsicht faserig sind, 
wahrend das vorliegende raikrokristalline Material aus 
einer Vielzahl von reagglomeriexten Mikrokristallen be- 
en stent und endliche Poxen von etwa 20-50 Angstrtimein- 
heiten zwischen den Mikrokristallen aufweisen. Diese 
Porositat zeigt sich bei einer Untexsuchung der Olab- 
sorption, indem das vorliegende mikrokristalline Mate- 
rial ein Mehrfaches der phnenge absorbiert, die von 
- <5 gemahlener Cellulose almHcher TeOchengrosse aufge- 
nomnLen wird. Mikroskopische Untersuchungen des 
vorliegenden mikrokristallinen Materials und der be- 
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feamiteii CelrulosefloGken zeigen, dass das vorliegende 
mikrokristalline Material im Gegensaiz zu den bekann- 
ten Flocken in elner Flussigkeit keine AggLomeratiocs- 
neigung zeigt Fernerhin sind die Flocken fibiilliert, 
wiQircnd das voriiegende mikrokristalline Material ein 
gjattes Aussehen zeigt 

Zur Vermmderung der Nassklebrig-keit und zur cnt- 
sprecheaden Erleicbterurig der Verarbeitung der Lami- 
nate ksnn gewiinschterifaBs ein wasserlosliches Verdik- 
kungsauttel verwendet werden, das mit den anderen 
Koraponenten der Bescrdchtungszubereitorig bzw. der 
schichtfonnig aufgebrachten Zubereitung nicht reagiert 
mad waro-end der Yerarbeitung nicht gehert En sehr 
•gaetgoete Material dseser Art ist Na^miiincarboxy- 
msmyicaMose (Ceaiak^^yocdiait}, obwoihl auuh ancbre 
Verdickungsmittel, wie Arabischgummi, Methylcellu- 
lose, Polyvinyl alkohol and dergLeichen bekannte Stoffe 
verwendet wexden konrxen. 

In den folgenden Beaspielen beziehen sich alle An- 
gaben in Teilea und Prozenten auf das Gewicht. 



Beispiel 1 

"Bine Beschicrituiigszubereitung wurde dureh etwa 
eanrainutiges Verraisclien von 64 Teilen Wasser, 12,5 
Teflen Natriumcarboxymefhylcellalose in 2 %iger Xon- 
zentrariDn und 10 Teilen feinzerteirtem Silichxmdioxyd 
in einer MSschanlage mit holier Scherbeansprachung 
hergestellt Es wurden etwa 100 Telle Melaminharz zu 
der Mischung gegeben und diese erneut etwa 2 Mm. 
durchgearbeitet, bis eine homogene Masse entstand. 
Dana wurden 10 Telle mikrokristaUine Cellulose (Avi- 
rin) unter griindlichem VermTsch.cn zugegeben. 

Die Kernlage des Laminates wurde aus 8 Blatt 
<Kraft»-Papier mil einer Dicke von je etwa 0,28 mm 
hergestellt, das mit einer 50 tyoigen L5sung eines iibli- 
chen, alkalisch katalysierten Phenol-Fcnmaldehyd-La- 
ramaiharzes auf einen Harzgehalt von mehr als 40 °/o 
des gesamten Kexngewichtes impragniert warden war. 
Nach dem Impragnieren wurden die Blatter in einem 
Ofen wahrend 1-2 Mho. bei 140-170° C getrocknet 

Der Vorgang der Impragnierung und Beschichrung 
des Drackblartes ist anhand der Zeichnuag besser zu 
verstehen. In Fig. 1 besteht das unbehandelte Druckpa- 
pier 1 aus einer fortiaufenden Rohe oder einer Schicht 
aus entsprechend bedrucktem Alphacellulosepapier. Das 
Druckpapier wird mit einer wassrigen Losung 2 von 
50 °/o Melaminharz impragniert, wie es fur die oben be- 
schriebene B eschi ch tungszubereituag verwendet wurde. 
Das Druckpapier wild bis zu einem Harzgehalt von z. B. 
etwa 33-42 % impragniert Das iraprSgrrierte Papier 
scllte auf der OberfBiche in nassem Zustand keinen 
Losungsuberschuss aufweisen, weil dies zu Scbwierig- 
keiten bei der Beschicbtung fubrt. Aus diesem Grund 
wird das rmpragnierte Druckpapier zur Enttexnung des 
Harzubefschusses uber 33-42 °/o in dem Spalt zwischen 
den Walzen 3 und 4 gefuhrt Die gemass obigen Anga- 
ben bereitete BescMchtungszubereitung 5 wird dann mit 
einer Rakel auf die nasse Oberflache des impragnierten 
DmtcJs^apieirs 1 aju^gatagefttv Dtie Bjafcefl. ftsi obechalb dor 
Kopfwalze 4 angeordnet Die Beschichtungslosung wird 
mjtfrplg eines Speisungsrohres 7, das sich vorzugsweise 
fiber die Gesamtbreite des Blattes erstreckt, auf die 
Oberseite der Walze 4 aufgebracht 

Das impragaierte und beschichtete Druckpapier wird 



8 

durch einen Trockenof en (nicht dargestellt) mit Zwangs- 
luftzirkulaiion gefuhrt, der ein Transportband fur das 
Papier aufweist und auf etwa 140-170° C gehalten 
wird. Die Aufenthaltszeit betragt etwa 3-5 Mm. Das 

s Gewicht der trockenen Beschicbtung liegt z. B. zwischen 
etwa 1,074 und 1,611 kg/m 2 des Druckblattes. Der Ge- 
ha3t <an ifluch#&gan Kbanponeaten des getaacteeten Blat- 
tes sollte zwischen 2 und 5, vorzugsweise zwischen etwa 
2 und 3 % fiegen. Die Kernlage und die Druckblatter 

io werden dann zugeschnitten und das beschichtete Druck- 
blatt auf acht Kernblattlagen gelegt Die beschichteten 
und impragnierten Blatter werden dann zwischen Platten 
aus pofiertem rostfreiem Stahl oder anderen geeigneten 
Platten in ubhchex Weise unter Warme und Druck ver- 

u presst Die Pressdauer liegt meist zwischen etwa 20 und 
25 J^fin., die Temperatur zwischen etwa 130 und 150° C 
and Eofc Drucke zwischen lOtwa 100 und 150 kjg/dm 2 . Die 
Laminate werden unter Druck auf unter 40° C gekuhlt 
und aus der Presse herans genoramen. Die Pig. 2 und 3 

bo zeigen auseinandergezogene DarsteHungen von bekann- 
ten bzw. ernndungsgemassen Laminaten. In Pig. 2 ist zu 
erkennen, dass der Kern 8 acht Blatt umfassL Das 
Druckblatt 9 liegt zwischen dem Overiay-Blatt 10 und 
dem Kern 8. Die Fig. 3 zeigt ein typischcs Laniinat ge- 

£5 mass der Erfmdung, wobei der Kern 11 identisch mit 
dem Kem 8 von Fig. 2 ist Das Druckblatt 12 bildet 
jedoch die oberste Schicht und es ist kein Overlay-Blatt 
uber dem Druckblatt vorhanden. Anstelle hiervon ist die 
Oberflache des Druckblattes 12 rait der erfmdungsge- 

so massen Beschichtungsmasse beschichtet, die aus Harz, 
mikrokris talliner Cellulose und Siliciumdioxyd besteht. 
Diese Beschicbtung 13 bildet die Oberflache des Lami- 
nates. 

se Beispiel 1 wurde wiederholt, jedoch mit rmterschied- 
Imhen Mengen mikrokristalliner Cellulose, namlich 20 
Teile (Beispiel 2), 30 Teue (Beispiel 3), 40 Telle (Bei- 
spiel 4) und 50 Teile (Beispiel 5), jeweils auf 100 Teile 
Melaminharz bezogen. 

■40 

EHe obigen Laminate wurden entsprechend den 
Richtlmien der National Electrical Manufacturers Asso- 
ciation (NEMA), Test LP2-1.06 auf Schleifbestandigkeit 
(Sr^dfom^T^^mjgPTTi amrf AbschMff) gapriift Als Schleif- 

4* JifmjHifi Pilinmngftn wird <fe AuzaM von Ucxdrdhnnigeai einer 
mit Schleifmittel bedeckten Scheibe bis zum Durchbruch 
der Probe bezeichnet Der Abschliff ist die bei 100 Urn- 
drehungen abgeschliffene Probenrnenge in Gramm. Die 
r^MA^RacMlmiien geiben mian Mmrftestmstit {Scbteaf- 

Das maxdmals Abschlof- 
onass bte^qagt ^anaSss den NEMA-RictitihTipen 0,08 g auf 
100 TJmdrehungen. Ubliche Laminate mit einer Mela- 
nimharzoberflache zeigen selten einen Schleifwert (Um- 
drehungen) von fiber 500, wobei ein Wert von 550 als 

es hervorragend betrachtet wird. Bei Ublichen Laminaten 
mit Melaminharz liegt der Abschliff selten unter 
0,060-0,065. Die Ergehadsse tdezactsger Pmifungen, die 
Viskositat bei 30° C in Centipoise, sowic die FUmdicke 
der frisch auf geschichteten Masse und die relative Ztga- 

» aeganfest^aegit gemass NEMA-Rn^teiMnien LP-Z04 van 
verschiedenen erfhadungsgemass erhaltenen Lamia aten 
sind in der folgenden Tabelle angegeben. In der TabeBe 
sind auch die entsprechenden Werte fur ein bekanntes 
Material ohne Siiiciamdioxyd in der Oberflache sowie 

es die Werte eines bekannten Materials mit einer SOicium- 
dioxyd und Ceflulosefiockea enthaltenden Oberflache 
angegeben. 
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TabeUe 
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1 


10 


2 000 


154 


530 


2 


20 


4 000 


137 


890 


3 


30 


12 000 


174 


1010 


4 


40 


45 000 


140 


1000 


5 


50 


60000 


130 


1400 



0,027 
0,027 
0,022 
0,028 
0,021 



25 
33 
46 
56 
66 



Arts dem obigen ist zu erkennen, dass die Erfindung 
Obeifla^enschichten far Laminate bietet, die eine hex- 
voircagendte AbscMcufEesfcigkieal aiafweasien, Wena erfxifc- 
dungsgemasse Laminate entsprechend den obigen Bei- 
spielen mit einem Band aas Nylongewebe, das Schleif- 
mittel enthielt, ciner BUrstenbehandlung unterzogen 
wurden, zeigte sich keine Marmorierung und keine un- 
erwiinschten Reflexionsunterscbiede dec Materialober- 
flache, wie dies bei bekannten Materialien mit Fasern 
der Fall ist 

Voizugsweise werden etwa 10-50 Telle des mikro- 
Icristallinen Materials auf jeweils 100 Teile Harz vex- 
wendet Werden weniger als etwa 10 Teile des mikrokri- 
stallinen Materials fur je 100 Teile Harz verwendet, er- 
zielt man eine nur geringe oder keine Verstarkung der 
Oberflache. Fcrner zeigen Oberflachen mit Harzen, die 
nur derartig geringe Anteile an mikrokris tallinem Mate- 
rial aufweisen, eine Neigung zur Rissbildung nnd die 
Viskositat der Harz-Behandtungslosung ist so gering, 
das? nicht genii gend Harz auf der Oberflache bleibt 
Werden andererseits mehr als etwa 50 Teile mikrokri- 
staDines Material fur je 100 Teile Harz verwendet, wird 
die Bescnichtongsmasse so viskos, dass das Larninat 
nicht ohne weiteres beschichtet werden kann. Ferner 
bleibt dan a auf der Oberflache nicht geniigend Harz fur 
die zur Schleiffestigkeit erforderliche Dicke. 
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ZusatzHch zmn Fehlen der FleckbEdung und der 
gnten Schleifbestandigkeit, wie sie mit den erfindungsge- 
rn^ssen Beschkhloxn^miasaen enzfielbaa: ist, zeagen d£r- 
artige y^eswax^aosgcEDjg/ssk fosua tt^^^^^^yggrnas»^n 
eine ausserordentlich klare OberflachenbescMchtung, so 
dass bei Ve&weotiaxiig -von dekonatOTen I^ucks<±fflchlm 
wenig oder kein Verlust des dekorativen Effektes durch 
die Verwendung der Beschichtungsmasse zustande- 
kommt Ferner ist die Fleckbestandigkeit der erfin- 
dungsgemass hergestellten Laminate sehr gut und die 
erSndnngsgemass hergestellten Beschichtungsmassen 
sind gegen cbemischen Angriff bestandiger, als dies bei 
Verwendung von Cefiulosefasern erreicht werden kann. 

PATENT ANSPKUCH 
Schleifbestandiges Dekorlaminat, gekennzeachnet 
durch ednen Kern und eine einzige dariiber angeordnete 
Oberflachenschicht, wobei die OberflSchenschicht ans- 
sen mit efner Masse versehen ist, die ein hartbares Harz, 
Siliciumdioxyd und mikrokristalline Cellulose aufweist, 
deren Brechungsindex dem des geharteten Harzes min- 
destens annahernd entspricht, wobei die Masse in ihrem 
geharteten Znstand klar nnd in hohem Masse durch* 
scheinendist 

UNTERANSPROCHB 

1. Laamniat najah Patanta gg p guch , d ariratih @akenm- 
zeichnet, dass die Oberflachenschicht ein Druckblatt 
aufweist, welches mit einer Masse beschichtet ist, die 
zusammengesetzt ist aus: (1) 100 Gewichtsteilen eines 
hartbaren Harzes, (2) etwa 2 bis etwa 30 Gewichtsteilen 
SBkmndsaaydm^ (3) <afcwa 10 bis -etwa 50 Gefwichts- 
(tjetea an£kxoUs^HSbaie CeBuJose mid (4) iris etwa 3 % 
Natriumcarboxymethylccllulose. 

2. T jBinifln fflit match, Pa fe^ ^t B| ff vy•^T^^ih^ Bmd T fafoj^iiRp rncfa 
1, dadurch gekennzeichnet, dass das hardware Harz ein 
Melaminharz ist 

3. Larninat nach Patentanspruch, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass naturliches Siliciumdioxyd verwendet 
winL 

Gaaanal Electric Company 
Vcrtreten Dr. Arnold R. Egji, Zurich 



